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Abstract of DE10111136 

In a sausage-making process, a supply of 
closed sausage skin (1) is drawn from a reel 

(3) and has transverse seals (2) at intervals. 
The feed passes through a soaking bath (4) to 
a station (11) and cut to a pre-determined (2) 
length (9). The length is held closed at one 
end while the other end is opened and the skin 
is repositioned around a sausage meat filing 
pipe. An Independent claim is also included for 
an automated assembly with a sausage skin 
(1) reel (3) discharging to a water soak bath 

(4) in which the skin passes around a series of 
rollers (6) to a holder (5) and skin-opening 
stations (12, 14, 14) to a filling tube (15) within 
a meat filling station (10). 
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c.hl n « Vorrichtun 9 »«m Abtrennen von Schlauchab- 
fo« V ° n e,ne , r flach 9«*Hlten schlauchformigen End- 
lose-Rollenware 1 und zum Befiillen der einzelnen 

L ,ll e a r d'e End ose-Rollenware 1 aufgewickelt ist. die 
Jth? V st ™ puerverschlussen bzw. Quernahten 2 
hfi^H ™ ■ b8Chn,tte 9 untertei| t- Zu der Vorrichtung ge- 
lenkrohL fi ,t? K e " ei ™ Vorwa ^"ngsstation 4 mit Um- 
^nkrollen 6. uber welche d.e Rollenware 1 maanderfor- 
l 9 f u B h " ,s ^ D «ese Vorwasserungsstation wird von der 
ciZtU , m k ° nt ' nuierli <* ab 9ewickelten Rollenware 1 
stat^ Nachd{ : m Austr '« aus der Vorwasserungs- 
wnm~ £ !' ne Halteei ™<*tung 5 fur die Rollenware 
3 2 dje e,ne Aufzugsstation 11 aus Transport-. 
S und Auferehemnchtung 12, 13, 14 durchlauft Die 
Rol enware 1 gelangt dann zu einem Fiillrohr 15 einer 
Fullemnchtung 10 und wird auf dieses Fiillrohr 15 aufoe- 
schoben, festgehalten und anschlie&end mit dem Fullgut 
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10001] Die Erfindung betriffl ein Verfahren von Abuen- 
nen von Abschnitlen von einer flachgeleglen schlauchrormi- 
gen Endlos-Rollenware und Befallen der einzelnen 
Schlauchabschnitte mil einem Fullgut und eine schlauchfor- 
nuge, mil einem Fullgut befiillte Hulle sowie eine Vorrich- 
tung zum Abtrennen von Schiauchabschnitten und zum Be- 
fallen der einzelnen Schlauchabschnitte mil einem Fiillgui.. 
[0002] Es sind Verfahren und Vorrichtungen zum Fullen 
von Einzelabschnitten eines schlauchformigen Materials be- 
kannt, wobei es sich urn Nahrungsmittelhullen, insbeson- 
de-re Wursthullen handelt. Die schlauchformigen Abschnilie 
sind emseiug durch Siegelnaht, Abbindung, Clip, Abnahung 
oder dergleichen verschlossen. Das schlauchformige Mate- 
rial wird zunachsl aus Rolienware produziert und zu einer 
Rolle aufgewickelu in Abschnitte geschnitten und anschlie- 
Bcnd wic zuvor crwahnt cinscitig verschlossen. Zum Befal- 
len der schlauchformigen Abschnitte mussen diese zunachst 
im allgemeinen in einem Wasserbad vorgewassert werden 
Nach dem Wassern der Abschnilie muss der einzelne Ab- 
schnitl von einer Bedienungsperson geoffnet. und auf ein 
Fullrohr einer Fullvorrichtung aufgezogen werden, und 
wahrend des Fullvorgangs festgehalten werden. Nach Been- 
digung des Befiillens wird das oilene Ende des AbschnitLs 
verschlossen und die gefullte Hulle auf einem SpieB ge- 
hangt. Sobald der SpieB mil einer ausreichenden Anzahl ge- 
fuliten Hullen beladen ist wird er beispielsweise in einen 
Rauchwagen eingehangt. Durch die mehrfach manueilen 
Handhabungen beim Befullen solcher HiiUen mit einem 
Fullgut ist die Arbeitsweise sehr personalinlensiv und daher 
kostenaufwendig, daruber hinaus monoton und zeitaufwen- 
dig. 

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art so zu verbessern, dass 
das Vorwassern einer Endlos-Rollenware, das Abtrennen 
einzelner Schlauchabschnitte von der Endlos-Rollenware, 
der Transport der Schlauchabschnitte zu einer Fullvorrich- 
tung und das Aufziehen des einzelnen Schlauchabschnittes 
auf ein Fullrohr der Fullvorrichtung sowie das Befullen des 
Abschnittes vollautomatisch im konlinuierlichen Betrieb er- 
folgen kann. 

[0004] Diese. Aufgabe wird erfindungsgemaB in der Weise 
gelost, dass die Endlos-Rollenware abschnittsweise quer zu 
lhrer Langsausdehnung verschlossen und zu einer Rolle auf- 
gewickelt wird, dass die Rolienware kontinuierlich abge- 
wickelt, vorgewassert, in den Einlautnereich einer Aufzugs- 
station transportiert und ein einzelner Schlauchabschnitx an 
der hinteren Seite eines Querverschiusses abgetrennt wird 
dass vor und wahrend des Abtrennens des Schlauchab- 
schnittes die Endlos-Rollenware vor der Aufzugsstation 
festgehalten wird und dass der Schlauchabschnitt an seinera 
ottenen Ende mittels eines ausgeubten Zuges zu einer 
schlauchformigen Hiille aufgezogen wird, zu einer Fullvor- 
richtung transportiert, auf ein Fullrohr der FiiUvorrichtung 
aufgezogen, auf diesem festgehalten und mit Fiiilout befullt 
wird. 

[0005] In Weiterbildung der Erfindung wird die Endlos- 
Rollenware durch Abnahen, Abbinden, C.lippen. Siegein 
Verknoten quer zu ihrer Langsausdehnung in Schlauchab- 
schnitte unterteilt. Fur den Transport durch die Vorwasse- 
rungsstation wird die Vorderkante der Endlos-Rollenware 
emgefadelt und bleibt wahrend der Vorwasserung eingefa- 

[0006] In Ausgestaltung des Vcrfahrcns wird die Rolien- 
ware vor dem jeweiligen QuerverschluB gegrirTen, transpor- 
tiert und an der in Laufrichtung gesehen, hinteren Seile des 
Querverschiusses des jeweiligen Schlauchabschnilles abge- 



trennt. In weiterer Ausgestaltung der erfindungsgemaBcn 
Losung wird Zug auf den flachgeleglen Schlauchabschnitt 
durch Sauglult eines Vakuumsaugers, Greifer oder Forder- 
bander ausgeubt. 
5 [00071 In Weiterent wicklung des Verfahrens liegl Saugluft 
vor dem Abtrennen eines Schlauchabschnitts an einem 
QuerverschluB der Endlos-Rollenware mit Hilfe eines Vaku- 
umsaugers an dem offenen Ende des Schlauchabschnitts an, 
wobei der Vakuumsauger den flachgeleglen Schlauchab- 
10 schnitt teslhalt, zu einer schlauchformigen Hulle offnet und 
nach dem AbU-ennen im geotfneten Zustand zu dem Fullrohr 
der Fullvorrichtung transportiert, auf das Fullrohr aufziehl 
und anschliefiend der Vakuumsauger in seine Ausgangsstel- 
lung zuriickgefahren wird. 
15 [0008] Im Rahmen der Aufgabe soli auch eine schlauch- 
formige, mil einem Fullgut befiillte Hiille geschaffen wer- 
den, die unterschiedliche Formen besiizen kann. Dies wird 
dadurch crrrcicht, dass die gefullte Hiille durch die Abna- 
hung mil Quer- und Langsnahten und den VerschluB durch 
20 eine Siegelnaht, einen Clip, eine Schlaufe, Abbindung, 
Kombination aus Clip und Schlaufe, eine gerade oder ge- 
kriimnite Form, Kappen- oder Kugelfonn an einem oder 
beiden Enden aufweist. In Ausgestaltung der gefullten Hulle 
ist das Fullgut ein Nahrungsniittel, insbesondere Wurst- 
23 Fleisch- oder FischbraX 

[0009] Im Rahmen des voUautomatisierten Verfahrens 
zum Abtrennen von Schiauchabschnitten von einer querver- 
schlossenen Endlos-Rollenware und zum Befullen dieser 
Schlauchabschnitte mit einem Fullgut, soli eine Vorrichtung 
30 zur Verfugung gestellt werden, die das Vorwassern, Abtren- 
nen einzelner Schlauchabschnitte von einer Endlos-Rollen- 
ware, die kontinuierlicbe Zufuhrung der Schlauchabschnitte 
zu einer Fullmaschine und das Befullen der Schlauchab- 
schnitte ermoglicht. 
35 [0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
losu dass die Vorrichtung eine Rolle mil aufgewickelter 
Endlos-Rollenware, die mit Querverschliissen zu Schlauch- 
abschnitten verschlossen ist, eine Vorwasserungsstation mit 
UmlenkroUen, welche die von der Rolle kontinuierlich ab- 
40 gewickelte Endlos-RoUenware durchlauft, eine Hakeein- 
nchtung fur die Endlos-Rollenware, eine Aufzugsstation 
aus Transport-, Trenn- und Aufzieheinrichtung und eine 
Fullvorrichtung mit einem Fullrohr umfasst und dass die 
Aufzieheinrichtung einen nut Hilfe der Trenneinrichtung 
4^ abgetrennten Schlauchabschnitt zu einer schlauchformigen 
Hulle offnet, zu dem Fullrohr transportiert und auf das Full- 
rohr aufzieht. 

[0011] In Ausgestaltung der Vorrichtung ist in der Vorwas- 
serungsstation eine Einfadeleinrichtung vorhanden, in die 
50 eine Vorderkante der Rolienware einfadelbar ist und fuhrt 
die Einfadeleinrichtung die Rolienware zwischen den Um- 
lenkroUen hindurch und aus der Vorwasserungsstation her- 
aus. 

[0012] Mil der erfindungsgemaBcn Vorrichtung und dem 
5> Vertahren wird eine Systemtechnik zur Verfugung gestellt, 
bei der die Verpackungshullen fur Nahrungsmittel nicht wie 
bisher ublich, als vorab auf Lange zugeschnittene Einzel- 
schlauchhiillen, die mil einer Quernaht an einem Ende ver- 
schlossen sind, diskonlinuierlich einzeln bewassert und be- 
60 fulll werden, sondern eine Endlos-RoUenware bilden, die 
durch Querverschlusse in Schlauchabschnitte unterteilt ist, 
die vollautomatisch im in- line- Betrieb vorgewassert, abge- 
trennt und kontinuierlich nut Fullgut befullt werden. Diese 
Technik ermoglichst es, die Rolienware einschlieBlich der 
65 Qucrnahtc bzw. Qucrvcrschliissc konuouicrlich zu wasscm 
und unmittelbar an der Fullmaschine in-line optimal auf den 
FuUprozess vorzubereiten, ohne dass es zu Unterbrechung 
der konlinuierlichen Zufuhrung zur Fullmaschine kommt. 
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• 10013] Die Erfindung wire! in, Folgenden an Hand der 
^iclinungen naher erlaulert 
f0014] Es zeigen: 

SerES'ndut 6 Ansich ' ** Penning 

[0016] Fig. 2 bis 7 verschiedene Posilionen einer Trans- 

der Vni,>h?" ° Aufeieheinrichtung einer Aufzugss.at.ion 
der Vomchtung nach der Erfindung, 

[0017] Fig. 8 eine gegeniiber einer Vorwasserungsstation 
der Vornchtung nach Fig. 1 abgewandelte Ausfuhrungsfonn .0 
der Vorwasserungsstation, 

[0018] Fig. 9 eine abgefuUte HiiHe, die millels flip und 
und VerSCh ' OSSen is " und auf *™ SpieB aufgehangt 

SSS T' g \}° "? d 1 1 ZWei « e S entib «- einer Aufziehein- 15 
nch.ung der Vornchtung nach Fig. 1 abgewandelte Ausfuh- 
rungstormen der Aufzieheinrichtung 

[0020] Der schcmatischc Aufbau der erfindungsgemafien 
Vornchtung zum automatisienen Befiillen von Schlauchab- 

STT f k Fi8 ' 1 dar S es,e111 - die Herstellung der 20 
Schlauchabschnitle w.rd eine standardmaBige Endlos Rol- 

ZSfiL ^^ n h r e ^ di -™ l Q"™sc W ussen2ineineAn- 
zahl von Schlauchabschmiten 9 unterteilt ist. Bei diesen 
Querverschlussen handelt es sich beisptelsweise um Qu ™ 
nahte jedoch kann der QuerverschluB auch durch Abbin- 25 
den, Siegem Verknoten oder Clippen quer zur Langsaus- 
dehnung der Endlos-RoUenware 1 hergesteUl werden Be- 
vorzugt erfolgt der QuerverschluB durch Quernahen der 
wfrnT^- ' dle S" em sP^ellen Nahautomaten zugefuhrt 
Zint i f Cm N ^ automa,en beispielsweisefnittels 30 
ernes Stempelsane Uberlappung der Endlos-Rollenware er- 
zeugt die nachfolgend mi, einer Naht verschlossen wird. 
N d ch dem Nahvorgang wird die Endlos-Rollenware 1 zu ei- 
ner Rolle3 auf einem geeigneten Spulensvstem aufgewik- 
kelt. Von der RoUe 3, auf der zunachst die Endlos-RoUen- 15 
ware 1 fixierl ist, wird diese abgerollt und durch eine Vor- 
wasserungsstation 4 hindurchgefuhrt. Bei dieser Vorwasse- 
rungsstanon 4 handelt es sich um einen Behalter 21 Twel 
chem Umlenkrollen 6 angeordneL sind, um die die kontinu- 
erhch abgewickelte Endlos-Rollenware 1 maanderformip 40 
hemmgefulm is,. In der Vorwasserungsstation 4 erfolgTdle 
Befeuchtung der Endlos-RoUenware 1, die zurErzielung e^ 
nes guten FiiUergebnisses erfordertich ist. Die im BehLer 
21 angeordneten Umlenkrollen 6 dienen dazu. eine ausrei- 
chende VerweUze.t der Endlos-RoUenware 1 in, Wasserbad 45 
der Vorwasserungsstation zu erzielen. Die Vbrwasserung der 
Rollenware 1 erfolgt somit in einem breiten Zeitfenster Auf 
der Rollenware 1 s.nd die QuerverschlCisse bzw. Quernahie 
mark,ert ebenso ein Schlauchabschnitt 9, der sich, in Lauf- 
nchtung der Rollenware 1 gesehen, von einer SteUe auf der 50 
hinteren Seite emer Quemahl 2 bis unmiuelbar hinler der 
nachtolgenden Quernah, 2 erstreckt. Normalerweise sind 
die Abstande zwischen den Quemahten bzw. Querver- 

S grOB - jed0Ch konnen auch "nterschiedUch 

groBe Abstande zwischen den einzelnen Quemahten 2 vor 55 

Hon h e " fi W Hr d r ^ k im Wasser bad der Vorwasserungssu- 
uon befindhche Menge der Rollenware 1 ist so groB ge- 
wahlu dass wahrend der Verweilzeit der Rollenware 1 in der 
Vorwasserungsslation die erforderliche Nennfeuchte der 

£e Z v™rLT 1Cb u Wird , ln der V ^^semngss.ation 4 60 
11,1 h ^ n nnChtUng 7 vorhand ^ i"die eine Vorder- 
kante der Rollenware 1 beim ersten Durchfiihren durch die 

riZr SSe r n |, n8 !, S ^ OD 4 ein g efadelL «t. Diese Einfadelein- 
nch lung fuhrt die Rollenware 1 zwischen den Umlenkrollen 

NachdeT H ""p T Vo - a — "gsstation 4 hcraus. 65 
IS2SS k R ° Uenware 1 die Vorwasserungsstation 4 
durchlaufen hat. w.rd sie von der Einfadeleinrichtung 7 ge- 
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[0021] Nach dem Verlassen der Vorwasserungsstation 4 
vv,rd d,e Endlos-Rollenware 1 u,n eine weitere Umlenkiolle 
6 umgelenkt und einer Aufzugsstalion II zugefuhrt. die aus 
einer Iransporieinrichlung 12, einer Trenneinrichtung 13 
und einer Aufzieheinrichtung 14 besteht. Vor der Aufzugs- 
stalion 11 befindet sich eine Halleeinrichtung 5 in Geslalt ei- 
ner hxier- bzw. Fiihrungswalze. die die Endlos-RoUenware 
1 mi Einlautbereich der Aufzugsstalion 11 fixiert. wie nach- 
stehend noch beschrieben werden wird. Die Transportein- 
nchtung 12 ,st horizontal und vertikal oberhalb derBahn der 
Rollenware 1 verfalirbar und besteht aus einer Transporl- 
klaue, die emen Schliu 20 aufweist. wie aus Fig. 2 ersicht- 
lich ist. Hinter der Aufzugsstation 11 ist eine Fullvorrich- 
umg 10 mil einem oder mehreren Fullrohren 15 angeordnet 
wobe, be, einer Ausfuhrungsfonn mil mehreren FiiUrohren 
' w !f ln F, 8- 1 schematisch angedeutel, sich diese Full- 
rohre 15 auf einem Karussell bzw. einer Revolverplatte 23 
befinden und durch Drchcn der Revolverplatte 23 icwcils 
em trisch gefulltes Fiillrohr 15 in die Fullposition gegenuber 
der Rollenware 1 gebrachl werden kann. Eine derartige An- 
ordnung von mehreren Fullrohren 15 auf einer Revolver- 
platte 23 ist dem Fachmann bekannt und brauchl daher nicht 
naher erlautert werden. 

[0022] In Fig. 2 ist schematisch die Ausgangsposition der 
Vornchtung angedeutel, nut auseinandeigefahrener Trans- 
porteinrichtung 12 und Trennvonichtung 13 sowie ausein- 
andergefahrener Aufzieheinrichtung 14. In der Ausgangspo- 
sition der Vomchtung befinden sich die Transporleinrich- 
h 12 A und dl L e Trennvorrichtung 13 in der Ruheposition 
und die Aufzieheinrichtung 14 ist geoffnet 
[0023] In den Fig. 3 bis 7 zeigen die eingezeichneten 
Pfeile jeweils die Richtung an, in der die einzelnen Einrich- 
tungen der Vorrichtung verfahren werden 
f0024] In Fig. 3 ist die Transporteinrichtung 12 mil der 
Iransportklaue nach unten gefahren, ergreifit die flachge- 
legte schlauchformige Endlos-Rollenware 1 und transpor- 
ter! sie in die Aufzieheinrichtung 14, die sich schlieBl und 
2^'^ Ende der Endlos-RoUenware 1 festhalt. 
[UU25J In Fig. 4 ist die gesamte Aufzugsstalion 11 im Bild 
nach rectus verfahren worden und die Iransportklaue der 
rransporteinrichtung 12 ist bis zum Anschlag an die Naht 2 
vorgefahren. Gleichzeitig fahrt die Aufzieheinrichtung 14 
ausemander und zieht das ofTene Ende der Endlos-RoUen- 
ware 1 auf, so dass sich eine schlauchformige Hiille 16 aus- 
bildet Die Aufzieheinrichtung 14 besteht bevorzugt aus ei- 
nem Vakuumsauger mit zwei Saugkdpfen 17 und 18 von 
r£°. de E > Sau g k °P f 17 oberhalb und der Saugkopf 18 unter- 
halb der Bahn der Endlos-RoUenware 1 angeordnet ist. Die 
Saugkople 17 und 18 werden mit Sauglufl bzw. Unterdruck 
beaufschlagl, so dass sie die Rollenware 1 ansaugen und 
beim vertikalen Auseinanderfahren die Rollenware zu der 
orienen Hulle 16 auseinanderziehen. 

[0026] Im nachsten SchritL wie in Fig. 5 dargesteUt, er- 
lolgt die Abtrennung des Schlauchabschnitis bzw. der Hulle 
16 von der Endlos-RoUenware 1. Beim Verfahren derTrans- 
porteinnchtung 12 horizontal entlang der RoUenware 1 in 
deren Laufnchtung bis zur hinteren Seite des Querver- 
schlusses bzw. der Quernahl 3 beweg. sich die Trenneinrich- 
mng 13 synchron mitdcrTransponeinrichtung 12 horizontal 
und nimmt eine Position unterhalb der Transponeinrichtung 
ein die deckungsgleich mil deren Position ist. Die Trennein- 
richtung 13 enthalt insbesondere eine Schneidklinge jedoch 
kann sie auch ein Scheibenmesser, einen Schneidstempel 
emen Fonnschneidstempel oder ein sonstiges Stanzwerk- 
zcug aufweiscn. Durch vcrtikalcs Anhcbcn der Schncid- 
khnge der Trenneinrichtung 13 erfolgt die Durchtrennung 
der Endlos-Rollenware 1 unmittelbar hinler der Quernahl 2 
Dabei bewegt sich die Schneidklinge bzw. das Slanzwerk- 
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zeug in einen Schliiz 20 der Transponeinrichiung 12 hinein. 
Der Abstand der Trenneinrichtung 13 von der Quemaht 2 ist 
gleich der Breite eines Stegs 8 der Transporleinrichtung 12. 
Nach erfolgiem Trennvorgang Pahrl die Trenneinrichtung 13 
vertikal nach unten, wie in Fig. 6 gezeigt, und die Aufzieh- 
einrichtung 14 mil. einem Uberhub ini Bild weiter nach 
rechis. Dadurch wird die geoffnete schlauchformige Hulle 
16 zu dem Fiillrohr 15 transportiert und aut dieses aufgezo- 
gen. Die Aufzieheinrichtung 14 fahrt in horizontaler Rich- 
lung einen Uberhub, der ausreichend groB isu so dass die 
durch die vertikal auseinandergefahrenen Saugkopfe 17, 18 
geoffnete Hulle 16 auf dem Fullrohr 15 aufgezogen ver- 
bieibt. Danach werden, wie in Fig. 7 gezeigt, die Saugkopfe 
17, 18 in ihrer Ends tell ung vertikal so weit auseinanderge- 
fahren, dass sie auf dein Fiillrohr 15 aufgezogene Hulle 16 
freigeben. Zugleich wird die Hulle 16 durch eine Bremse 19 
auf dem Fiillrohr 15 fur das Befullen der Hulle 16 mit einem 
Fullgut fixicrt. Wahrend der Fullvorgang beginnt, wird die 
Aufzieheinrichtung 14 im Riicklauf in ihre Ausgangsposi- 
uon gemaB Fig. 2 zuriickgefahren und es kann ein neuer Zy- 
klus zum Abtrennen eines Schlauchabschnittes von der End- 
los-Rollenware 1 beginnen. 

[0027] Wenn die Aufzieheinrichtung 14 ihre Ausgangs- 
stellung gemaB Fig. 2 erreicht hat, kann die Beaufschlagung 
der Saugkopfe 17, 18 mil SauglufL abgeschaltet werden. In 
der Praxis kommt es jedoch im allgemeinen nicht zu einer 
Abschaltung der Saugluft. 

[0028] Nach Beendigung des Fullvorganges wird die be- 
fiillte Hulle mit einem Clip 31 und einer Schlaufe 32, wie in 
Fig. 9 gezeigt, verschlossen und automatisch auf einem 
SpieG 29 abgelegt. Sobald der SpieB 29 mit einer bestimm- 
ten Anzahl von gefullten Hullen belegt ist, wird er in eine 
nicht gezeigte Abnahmeposition transportiert und ein neuer 
SpieB zugefuhrt. 

[0029] Auf der Revolverplatte 23 der Fullvorrichtung 10 
sind drei bis sechs Fulirohre in gleichen Abstanden vonein- 
ander uber den Umfang des Karussells verteiit angeordnet, 
urn im raschen Takt derReihe nach die Hullen befullen zu 
konnen. Wahrend die Aufzieheinrichtung in ihre Ausgangs- 
stellung zuruckfahrt, dreht. sich die Revolverplatte 23 um ei- 
nen bestimmten Winkel und bringt. ein benachbartes Fiill- 
rohr zu dem gerade zuvor eingesetzten Fullrohr in die rich- 
tige FullsteJlung, so dass die nachste ankommende Hulle 16 
durch dieses Fiillrohr gefullt wird. 

[0030] In Fig. 8 ist eine abgewandelte Ausfuhrungsform 
der Vorwasserungsstation dargestellt, bei der es sich um eine 
Bespruhungseinrichtung 22 mil einer Anzahl von Spruhdu- 
sen 27 handelt, zwischen denen die Rollenware 1 uber Um- 
lenkrollen 6 hindurchgefuhrt wird. Die Bespriiheinrichtung 
22 muss ausreichend lang bemessen sein, damir. wahrend der 
Verweilzeii der Endlos-Rollenware 1 in der Vorwasserungs- 
station 4 eine ausreichende Befeuchtung erreicht wird. 
[0031] Bei den Ausfiihrungsformen der Vorwasserungs- 
station 4 wird das uberschussige Wasser auf der Endlos-Rol- 
lenware 1 nach dem Veriassen der Vorwasserungsstation 4 
in nicht gezeigter Weise abgestreift bzw. abgequeischt. 
[0032] In Fig. 9 isi eine abgefuUte Hulle 30 gezeigt, die, 
wie schon vorhin erwahnt wurde, mittels eines Clips 31 und 
einer Schlaufe 32 verschlossen isL Die Hiille bestehl aus ei- 
nem beschichtelen oder unbeschichleten Tragermaterial aus 
einem oder mehreren Polymeren, Gewebe-, Faser-, KoLla- 
gen-, Textil-, Wirkware-, Vliesmaterial oder Naturdarm. 
[0033] Die Hiille ist bevorzugt mil einem Nahrungsmittel 
abgefullt, insbesondere ist das Nahrungsmittel Wurst-, 
Flcisch- oder Fischbrat. Andcrc Fiillgiitcr konnen Tec, Gc- 
wiirz, Senf und dergleichen sein. Die Beschichtung des Tra- 
germaterials kann mit Starke, Zellulose, Filmen aus Kunst- 
stofT oder Kollagen erfolgen. Durch die Abnahung mit 



Quer- undLangsnahien und den VerschluB durch eine Naht, 
einen Clip, eine Schlaufe, eine Abbindung, oder durch das 
VerschlieBen mit einer Kombi nation aus Clip und Schlaufe 
weist die hefullie Hulle eine gerade oder gekrummte Form 
5 auf, wobei sie an einem oder beiden Enden Kappen- oder 
Kugelfonn besitzen kann. Eine gekriimmle Form wird vor 
allem dadurch erzieil, dass die Rollenware 1 gekrauselt 
wird. Ein Verfahren zum Krauseln von Endlos-Rollenware 
ist beispielsweise in der DE 39 02 347 C beschrieben. Bei 
10 diesem Verfahren wird das zuvor beschriebene beschichtete 
oder unbeschichtete Tragermaterial zu schlauchformigen 
Hullen gerafft, die insbesondere als Wursthullen verwendet 
werden, wobei die Seitenrander des Tragerniaterials aufein- 
andergelegi und in Langsrichtung zur Bildung von Falten 
15 zusar unengeschoben werden. Auf mindestens eine Seite der 
in Lfngsrichtung gefalteten Seitenrander wird ein gestreck- 
tes Seitenband aufgelegt und danach werden die Seitenran- 
der niitcinandcr vcrnaht und das Seitenband mit einem Nah- 
faden durchslochen. Dabei werden die Seitenrander mittels 
20 einer Uberwendlingsnaht gekrauselt, wobei der Nahfaden 
die von beiden Seiten des Tragermaterials als Ober- und Un- 
tergreifefaden zugefuhrten Faden oder Kordeln der tjber- 
wendlingsnalit durchstichl oder mit diesen verkniipft wird. 
[0034] In Fig. 10 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer 
25 Aufzieheinrichtung schematisch dargestellt, bei der es sich 
um zwei Greifer 24, 28 handelt, von denen der Greifer 24 
unterhalb und der Greifer 28 oberhalb der Bahn der Rollen- 
ware 1 angeordnet sind. Diese Greifer 24, 28 erfassen, ahn- 
lich wie die Saugkopfe 17, 18 des Vaku urns augers, das of- 
30 fene Ende der Endlos-Rollenware 1 und ziehen diese zu der 
offenen Hulle 16 auseinander. 

[0035] Eine weitere abgewandelte Aufzieheinrichtung 14 
ist in Fig. 11 dargestellt. Dabei handelt. es sich um im spitzen 
Winkel auseinanderlaufende Forderbander 25, 26, die das 
35 freie offene Ende der Endlos-Rollenware 1 erfassen und 
auseinanderziehen, so dass sich die schlauchformige Hulie 
16 ausbildet, die von den Forderbandern daruber hinaus 
noch auf das Fullrohr 15 aufgeschoben wird. Sobald dies ge- 
schehen ist, fahren die beiden Forderbander 25, 26 vertikal 
40 auseinander und in ihre Ausgangsstellung gemaB Fig. 2 zu- 
ilick. 

[0036] Die Verfahrensweise zum Abtrennen der 
Schlauchabschnitte von der flachgelegten schlauchformigen 
Endlos-Rollenware und zum Befullen der Schlauchab- 
45 schnitte mit einem Fullgut lauft wie folgt ab: 

Die Endlos-Rollenware 1 ist abschnitts weise quer zu ihrer 
Langsausdehnung verschlossen, beispielsweise wie zuvor 
schon beschrieben durch Querverschlusse bzw. Quernahte 2 
und die so konfektionierte Rollenware 1 wird zu der Rolle 3 
50 aufgewickelt. Von dieser Rolle 3 wird die Rollenware konti- 
nuierlich abgewickelt, vorgewassert und in einen Einlaufbe- 
reich der Aufzugsstaiion 11 transportiert. in der ein einzel- 
ner Schlauchabschnitt an der hinteren Seite des Querver- 
schlusses abgetrennt wird. Vor und wahrend des Abtrennens 
55 des Schlauchabschnittes wird die Rollenware 1 vor der Auf- 
zugsstation mittels der Halteeinrichtung 5 festgehalten. Die 
Vorwasserung in der Vorwasserungsstauon 4 geschiehl. in 
der Weise, dass die Vorderkanle der Rollenware durch eine 
Einfadeleinrichtung erfasst wird, welche die Rollenware 
60 maanderformig durch die Vorwasserungsstation hindurch- 
ruhrt. 

[0037] Die Rollenware 1 wird vor dem jeweiligen Quer- 
verschluB gegriffen, transportieil und an der, in Laufrich- 
tung gesehen, hinteren Seite des Querverschlusses des je- 
65 wciligcn Schlauchabschnitis abgetrennt. 

[0038] Der Schlauchabschnitt wird an seinen offenen En- 
den mitiels der ausgeubten Zugkraft zu der schlauchformi- 
gen Hiille 16 aufgezogen, zu der Fiillvorrichlung 10 trans- 
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ponien. unci auf das Fullrohr 15 aufgezogen. Auf dem Full- 
rohr wird der Schlauchabschniu festgehaltcn, so dass die 
Befullung starlen kann. Nach Beendigung des Fullvorgangs 
wird die gerulhe schlauchformige Hulle 30 durch den Clip 
und die Schlaufe 32 an dem noch offenen Ende verschlos- 5 
sen. Ebenso isi es moglich die Hulle 30 nur durch eine Sie- 
gelnahi, einen Clip allein oder eine Schlaufe abzubinden 
und zu verschlieBen. 
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Paten tanspruche 
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1. Verfahren zum Abtrennen von Schlauchabschnitten 
von einer flachgelegten schlauchfbrmigen Endlos-Rol- 
lenware und Befullen der einzelnen Schlauchab- 
schnitte mit einein Fullgut, dadurch gekennzeichnet 15 
die Endlos-Rollenware (1) abschnittsweise quer zu ih- 
rer Langsausdehnung verschlossen und zu einer Rolle 
(3) aufgcwickclt wird, dass die Endlos-Roilcnwarc (1) 
kontinuierlich abgewickelt, vorgewassert, in den Ein- 
laufbereich einer Aufzugsstation (11) transportiert. und 20 
ein einzelner Schlauchabschniu an der hinteren Seite 
eines Querverschlusses abgetrennt. wird, dass vor und 
wahrend des Abtrennens des Schlauchabschnittes die 
Endlos-Rollenware (1) vor der Aufzugsstation festge- 
halten wird und dass der Schlauchabschniu an seineiu 25 
offenen Ende mittels eines ausgeiibten Zuges zu einer 
schlauchformigen HuUe aufgezogen wird, zu einer 
Fullvorrichtung lransportiert, auf ein Fullrohr der FuTl- 
vorrichtung aufgezogen, auf diesem festgehalten und 
inn Fullgut befullt wird. ^ 30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
neL dass die Endlos-Rollenware (1) durch Abnahen, 
Abbinden, Clippen, Siegeln, Verknoten quer zu ilirer 
Langsausdehnung in Schlauchabschnitte unterteilt 
wird. M 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Vorderkante der Endlos-Rollenware ein- 
gefadell. wird und die Endlos-Rollenware eingefadelt 
durch die Vorwasserung hindurchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 40 
net, dass die Rollenware vor dem jeweiligen Querver- 
schluB gegriffen, transportiert und an der in Laufrich- 
tung gesehen hinteren Seite des Querverschlusses des 
jeweiligen Schlauchabschnittes abgetrennt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net s dass Zug auf den flachgelegten Schlauchabschniu 
durch Saugluft eines Vakuumsaugers, Greifer oder For- 
derbander ausgeubt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net ? dass das Vorwassem der Rollenware in einem Vor- 50 
wasserungsbad vorgenommen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Vorwassem der Rollenware durch Besprii- 
hen in einer Vorwasserunsgslation erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 55 
net, dass das Abtrennen des Schlauchabschnittes von 
der Rollenware durch einen Messerschnitu Stempel- 
schnitt, Formschneidschnitt oder sonstigen Stanzvor- 
gang vorgenommen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 60 
zeichneu dass uberschussiges Wasser auf der Rollen- 
ware nach dem Verlassen des Vorwassem ngsbades 
bzw. der Vorwasserungsstation abgequetscht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net dass vor dem Abtrennen cincs Sen lauchabschni Us 65 
an einem QuerverschluB der Endlos-RoUen ware Saug- 
luft mil Hilfe eines Vakuumsaugers an dem offenen 
Ende des Schlauchabschnitts angelegi wird. wobei der 



Vakuumsauger den flachgelegten Schlauchabschniu 
festhalt, zu einer schlauchformigen Hulle offnet und 
nach dem Ablrennen im geoffneten Zustand zu dem 
Fullrohr der Fullvorrichtung transportiert, auf das Full- 
rohr aufzieht und dass anschlieBend der Vakuumsauger 
in seine Ausgangsstelle zuriickgefaliren wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet dass der Schlauchabschniu bzw. die 
schiauchforniige Hulle auf dem Fullrohr fixiert und mit 
dem Fiillvorgang begonnen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass nach Beendigung des Fullvorgangs die 
gefullte schiauchforniige Hulle durch einen Clip, eine 
Schlaufe, eine Siegelnahl oder eine Kombination aus 
Clip und Schlaufe abgebunden wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die gefullte schlauchformige Hulle auf 
einen SpicG automatisch abgclcgt wird und dass der 
mit gefullten Hullen beladene SpieB in eine Abnahme- 
position transportiert und ein neu zu beladender SpieB 
zugefiihrt wird. 

14. Schlauchformige mit einem Fullgut befullte Hulle 
aus einem beschichteten oder unbeschichten Tragerma- 
terial aus einem oder mehreren Polymeren, Gewebe-, 
Faser-, Kollagen-, Texlil-, Wirkware-, Vliesmaterial 
oder Naturdarm insbesondere fur Wursthullen, dadurch 
gekennzeichnet, dass die befullte HuUe durch die Ab- 
nahung mit Quer- und Langsnahten und den VerschluB 
durch eine Naht , einen Clip, eine Schlaufe, Abbihdung, 
Kombination aus Clip und Schlaufe eine gerade oder 
gekrummte Form, Kappen- oder Kugelform an^einem 
oder beiden Enden aufweist. 

15. Schlauchformige nut einem Fullgut befullte Hulle 
nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das 
FuUgut ein Nahrungsmittel, insbesondere Wurst-. 
Fleisch- oder Fischbrat ist. 

16. Schlauchformige mit einem Fullgut befullte Hulle 
nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Fullgut Tee, Gewiirz, Senf ist. 

17. Schlauchformige mit einem Fullgut befullte Hulle 
nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Tragermaierial mit Starke, Zellulose, Filmen aus 
Kunststoff oder Kollagen beschichtet ist. 

18. Vorrichtung zum Abtrennen von Schlauchab- 
schnitten von einer flachgelegten schlauchformigen 
Endlos-Rollenware und zum Befullen der einzelnen 
Schlauchabschnitte mit einem Fullgut, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sie eine Rolle (3) mit aufgewickel- 
ter Endlos-Rollenware (1), die mit Querverschliissen 
(2) zu Schlauchabschnitten (9) verschlossen ist, eine 
Vorwasserungsstalion (4) mit Urnlenkrollen (6), wel- 
che die von der Rolle (3) kontinuierlich abgewickelte 
Endlos-Rollenware (1) durchlauft, eine Halteeinrich- 
tung (5) fur die Endlos-Rollenware, eine Aufzugssta- 
uon (11) aus Transport-, Trenn- und Aufzieheinrich- 
tung (12, 13, 14) und eine Fullvorrichtung (10) mit ei- 
nem Fullrohr (15) umfasst und dass die Aufziehein- 
richtung (14) einen mit Hilfe der Trenneinrichtung (13) 
abgetrennten Schlauchabschniu (9) zu einer schlauch- 
foniiigen Hulle (16) offnet zu dem Fullrohr (15) Lrans- 
portiert und auf das Fullrohr (15) aufzieht. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichneL, dass in der Vorwasserungsstation (4) eine 
Einfadeleinrichtung (7) vorhanden ist, in die eine Vor- 
derkante der RoUcnwarc (1) cinfadclbar isL und dass 
die Einfadeleinrichtung die Rollenware (1) zwischen 
den Urnlenkrollen (6) hindurchfuhrt und aus der Vor- 
wasserungsstation (4) herausfuhrt. 
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20. Vorrichiung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Tran sport einrich rung (12) eine hori- 
zontal und vertikal oberhalb der Rollenware verfahr- 
bare Transport k I aue ist., die entlang der "Rollenware (1) 
in deren Laufrichiung bis zur hinteren Seite eines 
Querverschlusses bzw. einer Quemaht (2) horizontal 
sich bewegt und dass die Trenneinrichtung (13) sich 
synchron mil der Transported nrichtung (12) horizontal 
bewegt und unterhalb der Position der Transportein- 
richiung deckungsgleich mil dieser einen Schlauchab- 
schnitt von der Rollenware (1) abtrennt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Trenneinrichtung (13) eine Schneid- 
klinge, ein Scheibenmesser, ein Schneidstempel, Fom- 
schneidstempel oder ein sonstiges Stanzwerkzeug ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Abstand der Trenneinrichtung (13) 
von der Quemaht. (2) gleich der Brcitc cincs Stcgs (8) 
der Transporteinrichlung (12) ist, die einen Schlitz (20) 
aufweist, in den sich die Trenneinrichtung wahrend des 
Schneidens bzw. Stanzens der Rollenware (1) hinein- 
bewegt. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aufzieheinrichtung (14) ein Vaku- 
uinsauger ink zwei Saugkopfen (17, 18) ist, von denen 
einer (17) oberhalb und der andere (18) unterhalb der 
Bahn der Rollenware (1) angeordnet ist und dass die 
Aufzieheinrichtung (14) in horizontaler Richtung einen 
Uberhub fahrt, der ausreichend groB ist, so dass die 
durch die vertikal auseinandergefahrenen Saugkopfe 
(17, 18) geoffnete Hiille (16) auf dem Fiillrohr aufge- 
zogen verbleibt. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Saugkopfe (17, 18) in ihrer Endstel- 
iung vertikal so weit auseinanderfahren, dass sie die 
auf dem Fiillrohr (15) aufgezogene Hiille (16) freige- 
ben. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aufzieheinrichtung (14) in ihre Aus- 
gangssteUung zuriickfahrt, in der die Beaufschlagung 40 
der Saugkopfe (17, 18) mit Saugluft abgeschaltet ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Bremse (19) die auf das Fullrohr 
(15) aufgezogene Hiille (16) fur das Befiillen mit ei- 
nem Fullgut fixiert. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichne^ dass drei bis sechs Fullrohre auf einem Ka- 
russeU (23) bzw. einer Revoiverplatte der Fulleinrich- 
tung angeordnet sind. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorwasserungsstation (4) ein Vor- 
wasserungsbad in einem Behalter (21) isu in dem Um- 
lenkrollen (6) angeordnet sind, urn die die Rollenware 
(1) maanderformig herumgefuhrt ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichneu dass die Vorwasserungsstation (4) eine Be- 
spriiheinrichlung (22) mit einer Anzahl von Spruhdii- 
sen (27) ist, zwischen denen die Rollenware (1) iiber 
I Jmlenkrollen (6) hindurchgefuhrt ist. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aufzieheinrichtung (14) aus einem 
Greifer (28) oberhalb und einem Greifer (24) unterhalb 
der Bahn der Rollenware (1) besteht 

31. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zcichnct, dass die Aufzieheinrichtung (14) aus im spit- 65 
zen Winkel auseinanderlaufenden Forderbandern (25. 



10 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



45 



50 



55 



60 



26) besteht. 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 



CID: <DE_101 1 1 136A1_I_> 



m 



- Leerseite - 




JCID: <0E 10111136A1_I_> 



102 390/179 



2EICHNUNGEN SEITE 2 



* 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 11 136 A1 
A22C 13/02 

26. September 2002 



*2 



*1 



1$ 



18 



TiQ.2. 



\2 L 



in- 




.13 



43 



4& 



t 



«5 



46 




102 390/179 



D: <DE__101 1 1 136A1J_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



• 



Numrner: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 11 136 Al 
A22C 13/02 

26. September 2002 




Z\D: <DE_101 1 1 136A1J_> 



ZEICHNUIMGEN SEITE 4 



Nummer; 
Int. CI. 7 : 
Offenlegungstag: 



DE101 11 136 A1 
A22C 13/02 

26. September 2002 




29 




Tie. 3 

102 390/179 



y. <D£___10nil3BAl_l_» 



ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: DE 101 1 1 136 A1 

Int. CI. 7 : A 22 C 13/02 

Offenlegungstag: 26. September 2002 





102 390/179 

10t11136Al_l_> 



